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(57) Abstract: The invention concerns a method for mak- 
ing a window pane mobile in height for a vehicle (1), in- 
cluding a transparent window pane, in particular curved (2), 
on the edge whereof a supporting part (3, 3') is to be fixed, 
which co-operates with a driving and/or guiding device for 
moving in height said window pane (2). The invention is 
characterized in that it consists in: orienting and fixing the 
window pane (2) on several predetermined points (PI, P2, 
P3) of its surface in a device adapted to its shape, deposit- 
ing a curable plastic material on the glass pane using at least 
one tool in the assembling zone with the supporting part and 
shaping it, in a fixed position in the space inside the device, 
into a profiled part which, after being assembled with the 
window pane (2), clearly defines the position of the sup- 
porting part relative to the predetermined points (PI, P2, 
P3), curing the plastic material. The invention also con- 
cerns window panes produced using said method. 

(57) Abrege : Dans un proc6d6 pour la fabrication d'un vi- 
trage d^plagable en hauteur pour v^hicule (1), avec un vi- 
trage transparent, en particulier courbe (2), sur le bord du- 
quel une pifece de soutien (3, 3') doit etre fix6e, qui coop^re 
avec un dispositif d'entrainement et/ou de guidage pour le 
d^placement en hauteur de la vitre (2), 1' invention est ca- 
racteris^e en ce que: le vitrage (2) est oriente et fix6 sur 
plusieurs points pnfid^termin^s (PI, P2, P3) de sa surface 
dans un dispositif adapts ^ sa forme, une mati^re plastique 
durcissable est ddposee sur le vitrage k Taide d*au moins 
un outil dans la region 
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dc r assemblage avec la pi^e de soutien et elle est fa9onn6e, dans une position fixe dans Tespace k Tint^rieur du dispositif, en une 
pi^e fa9onn6e qui, apr^s son assemblage avec la vitre (2), d^finit clairement la position de la pi^ce de soutien par rapport aux points 
pr^^termin^s (PI, P2, P3), la mati^re plastique est durcie. On d&rit 6galement des vitrages r6alis6s conform^ment au proc6d6. 
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PROCEDE POUR LA FABRICATION D"UN VITRAGE DEPLAQABLE POUR 
VEHICULE ET VITRAGE DEPLA<;^^LE EN HAUTEUR POUR VEHICULE. 



5 La pr6sente invention conceme im proc^d6 pour la 
fabrication d'un vitrage pour v^hicule d^plagable en 
hauteur, en particulier pour une portidre de v^hicule sans 
cadre, avec un vitrage transparent, sur le bord de laquelle 
une piece de soutien peut §tre fix#e ou est fix^e, qui 
10 cobpere avec un dispositif d' entralnement et/ou de guidage 
pour le deplacement en hauteur du vitrage. L' invention se 
rapporte egalement a un tel vitrage d6pla<?able en hauteur 
pour v^hicule. 

15 Les vitrages pour vehicule deplagables en hauteur du type 
precite, qui sont incorpores dans des portieres qui ne 
comportent pas de cadre ou pas de guide au-dessus du bord de 
la portiere, et qui ne sont par consequent guides que par un 
mecanisme approprie a 1 * interieur du corps de la portiere, 

20 sont utilisees principalement dans des voitures de sport, 
des coupes ou des cabriolets. Le vitrage doit, a la 
fermeture, s' engager exact ement dans la garniture supSrieure 
ou s'appliquer centre celle-ci. Les garnitures peuvent avoir 
la forme d'un canal et entourer le vitrage des deux c6t6s, 

25 la plupart du temps il n'est cependant pr6vu une garniture 
plate que sur un seul cQt6, centre- laquelle le vitrage doit 
s'appliquer avec une pression suffisante le long du bord 
(ar§te de feinmeture) de sa face principale considerge. 
Toutefois, si le positionnement n'est pas suffisamment exact 

30 dans la position de fermeture du vitrage, il peut alors 
survenir des difficultes pour la fermeture de la portiere ou 
du vitrage ou meme des defauts d ' etancheite . D'une part, le 
vitrage peut notamment se voiler ou d' autre part, il peut 
apparaitre une f ente entre la garniture et 1 ' ar§te du 

35 vitrage. 

En rdgle g^nSrale, on utilise pour de tels vitrages pour 
vehicule deplagables en hauteur des vitrages de verre bombSs 
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et tremp^s, dont certaines tolerances de flexion, imposees 
par la fabrication, c'est-a-dire des hearts par rapport k sa 
forme de vitrage id^ale, doivent §tre accept ees. Ce n'est 
qu'avec un alignement aussi precis que possible entre le 
5 guidage de vitrage restant a 1 ' inter ieur du corps de la 
portiere et le vitrage que les tolerances de flexion 
inevitables du vitrage peuvent gtre cotnpensees et que 
I'etanch^ite d^siree pent etre assuree. 

10 Par la demande de brevet allemand DE 44 35 0 08 Al, on 
connait un dispositif de reglage pour un vitrage de portiere 
d'un vehicule automobile cooperant avec un dispositif de 
levage de vitrage, de preference forme ou guide sans cadre, 
qui comprend au moins un rail de guidage vertical du 

15 dispositif de levage du vitrage, place a I'interieur du 
corps de portiere, dans lequel le rail de guidage peut 
pivoter dans le sens transversal du vehicule autour d'un 
point de rotation super ieur et peut etre caie dans \ane 
position predeterminee par un dispositif de reglage attache 

20 dans la region inferieure du rail de guidage. Le dispositif 
de reglage est accessible par la face inferieure du corps de 
portiere, de telle maniere qu'un ajustage du vitrage de 
portidre soit possible sans demontage du garnissage de la 
portidre . 

25 

Par le document DE 199 43 619 Al, on connait un dispositif 
de deplacement pour le vitrage d'une portiere de vehicule 
sans cadre, dans lequel un organe d' entrainement est 
reglable dans un rail de guidage vertical . Le vitrage est 

30 relie a 1 » organe d ' entrainement . Pour le reglage de la 
contrainte initiale, avec lacjuelle le vitrage est applique 
centre la garniture en caoutchouc de I'ouverture de portiere 
du vehicule, celle-ci peut pivoter dans le plan transversal 
du vehicule. A cet effet, son arete inferieure est coupiee k 

35 un boulon de deplacement traversant verticalement 1' organe 
d'entrainement, dont I'extremite de couplage est excentrique 
par rapport a I'axe de rotation du boulon de deplacement et 
qui deplace le vitrage en faisant tourner le boulon de 
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dgplacement dans le sens transversal. Le boulon de 
d^placement peut §tre actioim^ a t ravers une ouverture dans 
la face inf^rieure de la portidre. 



5 Les solutions connues pour le reglage des vitrages pour 
vShicule depla<?ables en hauteur par rapport & la garniture 
de la portiere, en particulier dans la region super ieure de 
celle-ci, presentent 1 ' inconvenient qu'elles actionnent des 
dispositifs relativement compliques, qui provoquent une 

10 inclinaison transversale du vitrage. Par ailleurs, il faut 
en general plusieurs essais de reglage pour obtenir I'effet 
desire, parce que 1' operation de reglage est effectuee 
lorsque le vitrage est abaisse. Il n'est des lors pas 
possible de constater itnmediatement si 1» operation de 

15 reglage a r^ussi, parce que le vitrage doit §l nouveau §tre 
rameng dans sa position haute pour le verifier. 



Le document DE 196 27 398 Al d6crit un vitrage pour vehicule 
dSplagable en hauteur avec une pidce de soutien du type 

20 mentionne dans 1 ' introduction, qui se compose d'un polymere 
resistant a un effort mScanique et de preference colle 
directement sur le vitrage, dans laquelle il est prevu, 
entre la piece de soutien et son articulation sur le 
mecanisme de levage, une pidce interm^diaire elastique 

25 destinee k compenser les tolerances de montage et de 
fabrication. Cette description ne s'attaque cependant pas au 
probleme de 1 ' appui du vitrage centre la garniture en 
position ferm6e. 



30 II est par ailleurs egalement connu (DE 41 23 256 CI, DE 198 
37 348 Al) , notamment lors du formage de garnitures de bord 
en plastique sur des vitrages pour vehicule, de former ou de 
fagonner les pieces de plastique in situ k I'aide d'outils 
automatiques lies au dispositif . 

35 

Avec la presente invention, on cherche k obtenir que vitrage 
pour vehicule solidement attache a la pi^ce de soutien 
s' applique de fagon sure sur sa garniture en position 
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ferm^e, et que le tn^canisme de levage avec la pidce de 
soutien qui y est coupl^e puisse ^tre place k 1 ' int^rieur du 
corps de portiere sans travaux de r^glage important s, dans 
une position de montage reproductible avec de faibles hearts 
5 dimensionnels dans le cadre d'une fabrication en serie. 

Par vitrage pour vehicule au sens de 1' invention, il faut 
entendre substrat verrier ou de plastique ainsi qu'un 
feuillete de substrats verriers et/ou de plastique. 

10 Usuellement, de tels feuilletes sent fabriques en asserablant 
les unes aux autres plusieurs substrats sol ides avec 
interposition d'une feuille thermoplastique adhesive. II 
peut cependant aussi y avoir un seul substrat solide 
assemble a une feuille de fonction ou une feuille de 

15 fonction ajoutee dans le feuillete. 

L' invention a d^s lors pour objet de presenter un precede 
pour la fabrication d'xon vitrage deplagable en hauteur de 
vehicule, qui & I'Stat ferme peut gtre appliqu^ centre sa 
20 garniture sans travaux et/ou dispositifs de r^glage 
compliq[u6s et avec la contrainte initiale d^siree. Il 
conviendra ggalement de proposer des vitrages de vehicule 
depla<?ables en hauteur correspondantes pour des portieres de 
vehicule sans cadre. 

25 

Conf ormement a 1 ' invention, ce probleme est resolu par les 
caracteristiques de la revendication de procede 1 ainsi que 
de la revendication de produit associee 7. Les 
revendications secondaires respectives contiennent d' autres 
30 caracteristiques, qui compldtent 1' invention de maniere 
avantageuse . 

Conf ormement a 1' invention, les hearts dimensionnels dus au 
bombage du vitrage k 1 ' int^rieur de 1 ' interface ou de la 
3 5 region d' assemblage entre la piece de soutien et le vitrage 
sont compens^s. Le vitrage est assemble a la piece de 
soutien, respect ivement il est adapts dans celle-ci, de 
telle maniSre que cette demidre puisse d'une part gtre 
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montee sans difficult^ dans le m^canisme de levage 
pr^assenibl^ dans le corps de portiere, et d' autre part 
amener le vitrage de fac?on sflre dans sa position de 
f erraeture . 

5 

Cette compensation des tolerances est obtenue, conf ormement 
a 1* invention, k I'aide d'une piece fagonnee, qui est formee 
in situ sur le vitrage fixe a I'aide de plusieurs points de 
surface predetermines dans une position spatiale 
10 independante de la position et de la configuration reelles 
du vitrage dans la region d» assemblage ; elle presente de ce 
fait une configuration adaptee individuellement a chaque 
vitrage. 

15 En termes encore plus precis, lesdits points de la surface 
du vitrage sont poses sur des points d'appui fixes d"un 
dispositif ou d'un gabarit adapte a chaque forme de vitrage, 
ladite pidce fagonnee itant ensuite produite pour la 
fixation de la pidce de soutien a I'aide d'au moins un outil 

20 approprie dans une position et une orientation spatiales 
clairement d^finies par rapport aux points d'appui, c'est-^- 
dire qu'elle se trouve toujours dans la m§me position i. 
I'interieur du dispositif ou dans le systdme de coordonnees 
de celui-ci. 

25 

Selon le cas d' application, il peut etre prevu differents 
outils pour la pose du plastique et pour le fagonnage de la 
masse, dans lesquels 1' outil de fagonnage doit dans chaque 
cas assurer la haute precision du positionnement de la pidce 
30 fagonnee ou de ses faces d'appui pour la piece de soutien- 
II peut cependant aussi n'§tre prevu qu'un seul outil aussi 
bien pour la pose que pour le fagonnage de la masse de 
plastique . 

35 Ledit dispositif ou gabarit doit §tre considSre comme un 
moddle 1:1 de 1 ' espace de montage (portiere de vehicule) , 
avec lequel la position de fermeture du vitrage r^elle peut 
§tre simul6e et son assemblage avec la pi^ce de soutien 
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guid^e en mouvement avec des tolerances tr^s serrees dans la 
portiere de v^hicule peut Stre realise correctement pour 
chaque vitrage individuel. On assure ainsi que la pi^ce de 
soutien est en mesure de guider le vitrage vers la 
5 garniture, dans tous les cas en position correcte dans sa 
position de fermeture dans la portiere reelle. Au total, on 
obtient un alignement exact de 1 ' arSte superieure du vitrage 
par rapport a la garniture d'etancheit6 de la carrosserie 
deja lors de 1 ' assernblage avec 1 'unite de guidage ou 

10 d'entrainement . Cette derniere ne doit plus etre pourvue de 
dispositifs d'ajustage. Naturellement , les ecarts 
dimensionnels precites des vitrages doivent se situer dans 
certaines limites admissibles, de telle maniere que tous les 
vitrages puissent §tre fabriques avec des valeurs limites 

15 admissibles par un seul dispositif . 

Lors de la mise en oeuvre du procedS conforme S 1' invention, 
le vitrage est place dans le dispositif de telle manidre 
qu'^il repose sur plusieurs, de prSf^rence sur trois points 
0 d'une de ses faces principales, tandis que sa face, 
respectivement son arSte p^ripherique est posSe centre des 
butges fixes- En position de montage reelle, les points 
d'appui precitSs correspondent k des points de contact du 
vitrage avec la portiere de vShicule ou de la carrosserie. 
5 Apres la fixation du vitrage, la piece fagonnSe peut §tre 
formee en deposant dans la region de placement de la pi^ce 
de soutien sur la surface du vitrage une matidre plastique 
durcissable sous forme pateuse, qui est ensuite mise en 
forme avec la structure superf icielle desiree a I'aide d'un 
0 outil de gaufrage ou de formage. 

Si deux des (trois) points predetermines se trouvent dans la 
region de I'arSte superieure du vitrage, respectivement de 
son arete d' etanch^it^, done dans la region importante pour 
5 1 » application du vitrage contre la garniture de <c fenStre » 
de la carrosserie, et que le troisi^me point se trouve k 
proximite de la pidce de soutien, 1 • inclinaison latfirale du 
vitrage et la position de 1 ' ar§te superieure du vitrage par 



WO 2004/016894 ^Vr/FR2003/002535 

7 

rapport k la piSce de soutien sont pr^deteinminges . Les 
points reprSsentent un plan de r^f France, qui est 
ind6pendant de la structure botnbge du vitrage entre ceux-ci. 
Avec xm tel vitrage, 1 'orientation de la piSce de soutien 
5 est en particulier ind^pendante de la courbure locale du 
vitrage (tangente d' extremity) dans la region de la pi^ce de 
soutien. 

La position ainsi que la position finale de la face de 
10 I'outil de formage venant en contact avec le plastique sont 
naturellement alignees par rapport aux points predetermines 
en f one t ion des coordonnees de montage dans la portiere 
correspondante. Get alignement est effectue de fagon 
particulidrement simple et efficace, lorsque I'outil de 
15 formage et les points d'appui pour le vitrage sont disposes 
sur un seul dispositif approprie. 

La pi^ce fagonn^e alignee est de preference fabriquSe en une 
matidre d^formable de fagon plastique, par exemple un 

20 polymSre. Ce polymere peut etre un plastique pSteux, qui est 
fagonne selon 1 ' orientation de position d^siree et qui est 
ensuite durci. En cas d» utilisation d'une matiere plastique 
a deux ou plusieurs composants, celle-ci durcit apres un 
certain temps de reaction. On peut aussi utiliser des 

25 plastiques qui r^agissent avec 1' humidity de I'air ou qui 
durcissent sous 1 ' influence d ' un rayonnement 

electromagnet ique, par exemple un rayonnement ultraviolet. 

On peut aussi employer des matiSres plastiques a deformation 
3 0 thermoplastique, qui sont chauffees pour le formage et ont 
une forme stable aprds leur ref roidissement . Leurs 
temperatures de ramollissement doivent bien entendu etre 
supirieures aux temperatures atteintes pendant le 
fonctionnement du vehicule. 



35 



Aprds le durcissement du plastique, la piece fagonnee est 
prepar^e pour la suite du montage. 
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II serait en principe possible, avec le precede conforme k 
1' invention, de fabriquer pour chaque vitrage une piSce 
fagonnSe adaptee individuellement a sa courbure, qui 
n'adhSre pas au vitrage et qui sert de "couche 
5 intertnSdiaire" libre pour un montage ult^rieur commun avec 
la piSce de soutien. De pr^fSrence, la pi^ce de soutien 
adhdre cependant directement au vitrage, de manidre k 
constituer une unite comprenant le vitrage et la piece de 
soutien. Suivant une variante avantageuse, elle const itue 
10 sur le vitrage une face de reference ou d'appui correctement 
orientee dans la region de 1' assemblage entre le vitrage et 
la pi^ce de soutien, qui coopere avec une face opposee 
correspondante de la piece de soutien. 

15 Le vitrage deplagable en hauteur pour v^hicule conforme a 
1» invention se caracterise en ce que la piSce de soutien 
solidement assembl^e au vitrage, qui coopSre avec le 
dispositif d'entra£nement et/ou de guidage ou qui en fait 
partie, est dSja align6e de fagon d^finie par rapport t 

20 plusieurs points determines, de preference a trois points 
determines de la surface du vitrage, avant qu'elle soit 
assemblee au dispositif d' entrainement et/ou de guidage & 
I'interieur de la portidre de vehicule. 

25 La face d'appui de la pidce fagonnee peut posseder une 
surface de forme plane, cylindrique ou cintree en sphere ou 
§tre pourvue de structures determinees. Naturellement , des 
faces d'appui planes sont particulierement simples a 
fabriquer. Dans tous les cas, la face d'appui et la face 

30 d'appui opposee de la piece de soutien doivent se 
correspondre aussi exactement que possible, afin d'obtenir 
une pose ajustee et sans jeu. 

Si la piSce de soutien doit etre utilisee comme element 
35 d' assemblage avec deux mSchoires de serrage pour un couplage 
du vitrage avec le dispositif d ' entrainement ou de guidage, 
il peut §tre interessant de prevoir des pieces de soutien, 
respect ivement des faces d'appui orientees conformeraent k 
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1' invention, aur la surface avant et sur la surface arriSre 
du vitrage dans la region des machoires de serrage de la 
pigce de soutien. Le montage de I'^l^ment d' assemblage est 
alors particulierement simple, parce que les pidces 
5 individuelles ne doivent §tre placees que sur les faces 
d'appui preparges et ne peuvent pas se deformer I'une par 
rapport a 1' autre. Puisque la piSce fac?onnee intercalaire, 
propre au vitrage, correspond exactement a la forme, 
respect ivement k la structure du vitrage, dans la region 
10 d' assemblage, on peut appliquer des efforts de serrage 
relativement important s sur le vitrage, sans que 1 ' on doive 
employer une couche intermediaire elastique ou m§me que I'on 
de forme le vitrage. 

15 La piece de soutien, qui se compose par exemple d'un metal 
ou d'un plastique dur, doit bien entendu §tre assembl^e 
d'une fagon appropriee i la face d'appui ou au vitrage, par 
exemple au moyen d'un assemblage collg. Un autre assemblage, 
non adhSsif , entre la pidce de soutien et la pidce fagonn^e, 

20 peut Stre realise en munissant les pieces de soutien venant 
en contact avec les faces d'appui d'une tige filet^e 
saillante ou d'un alesage filete interne. On peut 6galement 
imaginer toute autre possibilite connue, k cQt6 d'lin 
assemblage par des pinces ou des clips, on peut encore 

25 mentionner le vissage direct dans la matidre de la face 
d'appui. Un mode d' assemblage particulierement simple peut 
§tre obtenu lorsc[ue le vitrage et la face d'appui sont 
pourvues d'un alesage, qui est traverse par un boulon avec 
ou sans filet. Si la piece de soutien est formee d'un seul 

3 0 tenant, elle doit egalement §tre pourvue d'un alesage 
adapte, qui est alors egalement traverse par le boulon. 

Si I'on utilise pour la face d'appui une matidre plastique, 
qui peut adherer aussi bien a la pi^ce de soutien qu'au 
35 vitrage, on peut alors fabriquer dans le dispositif un 
module complet compost du vitrage avec une face d'appui et 
d'une pidce de soutien, ce qui supprime les operations 
suppl^mentaires ultSrieures de fixation de la pidce de 
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soutien. Dans ce cas, on utilise pour la fabrication du 
vitrage pour v^hicule d^plagable en hauteur un dispositif 
avec un outil de formage, qui peut recevoir la pidce de 
soutien et la placer directement dans sa position definitive 
sur la matiere plastique depos6e encore pSteuse, 
respect ivement poisseuse. 



Suivant une variante de celle-ci, on place d'abord la piece 
de soutien dans sa position definitive par rapport au 
10 vitrage et on remplit ensuite 1 ' espace intermediaire restant 
entre la face ou le corps du vitrage et la piece de soutien 
avec la matidre plastique, pour realiser la pidce fagonnee. 
En I'espece, la piece de soutien est en fait une partie du 
moule destine a la piece fagonn^e. 

15 

Naturellement , on peut aussi combiner des moyens 
d' assemblage adhesifs et mecaniques entre la pidce de 
soutien, le vitrage et la pi^ce fagonnSe. 



20 Une fois que la matiere plasticjue s'est durcie, le vitrage 
et la piSce de soutien forment une unit^, dans laquelle la 
piece fagonn^e propre au vitrage est intercalSe comme piSce 
de liaison ou adaptateur. 



25 Encore un autre precede pour la fabrication d'un vitrage 
pour vehicule conforme a 1 ' invention consiste a realiser la 
piece fagonnee elle-meme directement comme au moins un 
composant essentiel de la piece de soutien ou comme la piece 
de soutien tout entiere, le vitrage etant a nouveau oriente 

30 dans un dispositif approprie a 1 ' aide des points 
predetermines sur sa face principale. Toutefois, au lieu de 
deposer une masse informe de plastique sur le vitrage et de 
la fagonner en une face d'appui avec un adaptateur, la pidce 
de soutien est dans ce cas directement formee sur le 

35 vitrage. En d'autres termes, on positionne la pidce de 
soutien en une pidce dans une position spatiale f ixee par le 
dispositif sur le vitrage fixe. L' outil de formage 
n^cessaire a cet effet est bien entendu k nouveau aligne 
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vers les points precitSs, de telle maniere que la piece de 
soutien y compris la face d'appui soit fabriquee d'un seul 
tenant et ind^pendamment du trace courbe dans la zone de 
contact avec le vitrage. Ici 6galement, I'outil de formage 
5 est de preference couple directement au dispositif ou au 
gabarit d' orientation. 

Dans toutes ces variantes, 1 ' assemblage entre la piece de 
soutien et le vitrage est suf f isamment solide pour pouvoir 
10 transmettre une certaine contrainte initiale du vitrage sur 
des faces de guidage laterales et les garnitures du vitrage, 
qui est introduite par la piece de soutien, respectivement 
le m^canisme de levage. 



15 Parmi les precedes pour fabriquer de telles pieces 
fagonnees, on peut citer en soi les precedes par injection, 
comme par exemple le procedS de moulage par injection, et le 
proc^d^ par extrusion avec tin banc de formage ou le formage 
ult^rieur. On fera reraarquer que la piece fagonn^e n'est pas 

20 visible k l'6tat monte, de telle maniSre qu'elle doit certes 
respecter les dimensions, mais qu'elle ne doit pas 
absolument respecter des criteres esthetiques sev^res. 



D ' autres details et avantages de 1 ' obj et de 1 ' invention 
25 seront visibles dans les dessins d'un exemple de realisation 
et dans leur description detaillee qui suit. 



Dans les representations sitnplifiees et ne respectant pas 
d'echelle particuli^re, la 
30 Fig. 1 montre un vitrage deplagable en hauteur pour 

vehicule avec une piece de soutien fix^e sur celle- 

ci; et la 

Fig. 2 presente une vue en coupe de ce m§me vitrage pour 
vehicule le long de la ligne II-II de la figure 1. 

35 

Suivant la figure 1, un vitrage pour vehicule 1 servant de 
vitrage deplagable en hauteur pour un vehicule automobile 
(dans la portidre du conducteur ou du passager) se compose 
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d'line vitre de verre 2 transparente, courbee en cylindre 
dans le plan du dessin, et d'xine piSce de soutien 3 fix6e au 
bord inf^rieur de celle-ci, qui est pouarvue d'un trou de 
passage 4. Ce dernier est destinS k recevoir un boulon ou 
5 une vis, avec lecjuel/laquelle le vitrage pour vShicule 1 est 
assemble & un m^canisme de levage. Le boulon, respect ivement 
la vis et le tnecanisme de levage ne sont pas repr^sentes 
ici, par souci de simplicity, de m§me que les autres 
Elements de montage situes autour du vitrage pour vehicule. 



Sur la surface (a courbure concave) de la vitre de verre 2 
tournee vers I'interieur du vehicule, se trouvent trois 
points predetermines PI, P2 et P3, sur lesquels la pidce de 
soutien 3 est alignee d'une fagon definie, comme cela a 6te 
15 dScrit plus haut. Les points PI et P2 sont disposes sur 
I'arSte supSrieure (arete d" etanchSitg) de la vitre de verre 
2, le point P3 se trouve sur I'ardte inf^rieure de la vitre 
de verre 2 a proximite de la pidce de soutien 3 . 

20 La plus court e ar§te laterale (k droite) de la vitre de 
verre 2 en forme de trapdze est, en position montSe, tournee 
vers une colonne A d'un vehicule, la plus longue arete 
laterale (a gauche) est tournee vers une colonne B. En regie 
gen^rale, les vitrages sont encore guides au moins sur un 

25 c6te (sur la face principale interieure) par des baguettes 
d' etanch^ite, en position fermee de la portiere. La piece de 
soutien et le mecanisme de levage exercent une certaine 
contrainte initiale statique par la vitre de verre 2 sur ces 
baguettes de guidage et d'^tanchSite. 



La figure 2 montre qu'iine pi^ce fagonn^e 5 est disposSe & 
proximity du point P3 (indiqu6 par un trait mixte) dans la 
region de la pidce de soutien 3, sur la face principale de 
la vitre de verre 2 tournee vers I'exterieur du vehicule et 
35 pr^sentant une courbure convexe xiniaxiale, entre celle-ci et 
la pi^ce de soutien 3. La piece fagonnee 5 se coitqpose d'une 
matiSre plastique, de preference d'un thermoplastique, et 
elle est fa<?onn6e directement sur la vitre de verre 2, mais 
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30 
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elle s'etend egalement au-dela du bord de celle-ci. Au 

besoin, on applique d'abord tin primaire appropriS sur la 
surface du vitrage pour augmenter 1 » adherence entre le 

plastique et la vitre de verre 2, avant que le plastique 
5 soit fagonn^. 

Le trou 4 se situe certes ici a I'exterieur du perimetre de 
la vitre 2, il ne traverse done pas celle-ci. Dans d'autres 
formes de realisation, il pent cependant etre prevu 
10 egalement un ou plusieurs trous dans la vitre elle-m§me a 
proximite du bord, avec une adaptation des positions des 
trous correspondants dans la pidce de soutien et dans la 
pi^ce fagonn^e. 

15 La face de limitation de la piSce fagonnee 5, situ^e k 
1' oppose de la vitre de verre 2, a la forme d'une face 
d'appui 6 pour la pidce de soutien 3, avec laquelle cette 
derniSre est assemblee en utilisant un adh^sif a haute 
resistance ad^quat. II est cependant possible Egalement, au 

20 choix, comme on I'a diji. mentionne plus haut, d' assembler la 
pidce de soutien 3 directement, done sans utilisation d'un 
adhesif distinct, a la matidre thermoplastique de la piece 
fagonnee (avant son durcissement ) , le plastique 
thermoplastique (par exemple un polyurethanne ou un 

25 elastomere thermoplastique) formant alors lui-meme 
1 * adhesif . 

La face d'appui 6 a €t6, k I'aide d'un dispositif approprie, 
orientee par rapport aux points PI, P2 et P3 en une masse de 

30 plastique depos^e d'abord sans forme par deplacement et 
enlevement de la matidre excSdentaire, de telle maniere que 
son orientation dans I'espace ne d^pende que des points 
predetermines PI, P2 et P3 de la vitre de verre 2, 
respect ivement du dispositif. En I'espece, les points PI et 

35 P2 representent la face d'etancheite superieure dans la 
position fermee du vitrage. La position de la face d'appui 6 
dans I'espace est done independante de la courbure locale du 
vitrage dans la region de la piece de soutien 3 . Ce fait est 
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illustr^ par la representation en traits interrompus d'une 
autre vitre de verre 20 pr^sentant line autre courbure. Bien 
que la courbure de la vitre de verre 20 s'^carte de la 
courbure "ideale" de la vitre de verre 2 (exagerement fort 
5 dans le dessin) , l'ar§te sup^rieure (P2) du vitrage et la 
pidce de soutien 3 se trouvent chaque fois dans la meme 
position I'une par rapport a 1 ' autre . De m§me, les trois 
points d'appui coincident dans les deux vitres 
independamment de leurs courbures diff^rentes. La piece 
10 fagonnee 5 doit par consequent §tre consideree comme un 
adaptateur (propre a chaque vitre) . 

On voit en particulier que la position angulaire de la pidce 
de soutien 3 est independante par rapport Sl la tangent e 

15 d'extr^mite de l'ar§te infSrieure du vitrage, respectivement 
de 1 ' orientation des faces principales des vitres 2 ou 20 
dans la region d' assentolage entre le vitrage et la pidce de 
soutien. Si la pidce de soutien devait au contraire, suivant 
l'6tat de la technique, §tre fix^e directement sur le 

20 vitrage, il apparaitrait alors, en fonction des rayons de 
courbure de celui-ci, des orientations angulaires tres 
differentes, qui rendraient difficile 1 • application correcte 
de l'ar§te superieure du vitrage (points PI et P2) sur la 
garniture et qui ne pourraient etre compensees que par un 

25 reglage mecanique tres couteux a 1 ' interieur du mecanisme de 
levage . 



Une piece fagonnee- adaptateur peut egalement, comme cela est 
repr^sente dans la figure 2, €tre disposee en plus sur la 

30 surface des vitres de verre 2 ou 20 k courbure concave 
tourn^e vers 1 ' int6rieur du v6hicule. Dans le present 
exemple de realisation, la pidce fagonnee 5 comprend d»un 
seul tenant I'arSte (inferieure) des vitres 2 ou 20 et 
s" applique Egalement sur la region de bord de la face 

35 principale interieure des vitres 2 ou 20. On peut ainsi 
realiser une autre face d'appui 6' alignee sur les points 
predetermines PI, P2 et P3, qui sert alors a positionner une 
piece de soutien supplement aire 3 ' . Une telle disposition 
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pr^sente I'avantage que I'on peut appliquer des efforts de 
serrage relativement Aleves pour fixer la vitre de verre 2 
ou 20 f parce que la vitre de verre elle-meme est protegee 
contre une sollicitation inacceptable par la pidce fagonn^e 
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REVENDICATIONS 

1. Precede pour la fabrication d'xin vitrage deplagable en 
hauteur pour vShicule (1) , avec un vitrage transparent, 

5 en particulier courbe (2) , sur le bord duquel une piSce 

de soutien (3, 3') doit §tre fixee, qui coopere avec un 
dispositif d' entrainement et/ou de guidage pour le 
deplacement en hauteur de la vitre (2) , caracterise par 
les etapes suivantes: 
10 - le vitrage (2) est oriente et fixe sur plusieurs 

points predetermines (PI, P2, P3) de sa surface dans 
un dispositif adapts k sa forme, 

une matidre plastique durcissable est depos^e sur le 
vitrage a I'aide d'au moins un outil dans la region 

15 de 1' assemblage avec la pidce de soutien et elle est 

fa<?onn4e, dans une position fixe dans I'espace h 
I'interieur du dispositif, en une pidce fa<?onn6e (5) 
qui, aprds son assemblage avec le vitrage (2) , 
def init clairement la position de la pidce de soutien 

20 par rapport aux points predetermines (PI, P2, P3) , 

la matiere plastique est durcie, 

2. Procede suivant la revendication 1, caracterise en ce 
que la piece fagonnee est mise en forme sans adherence 

25 avec le vitrage et est ensuite fermement assemblee au 

vitrage au meme endroit. 



3. Precede suivant la revendication 1, caracterise en ce 
que la pidce fagonnee est mise en forme en adherant 

30 fermement au vitrage. 

4. Precede suivant I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la piece de soutien 
(3; 3') est formee par au moins une piSce 

35 supplement aire, qui est fixee sur la pidce fagonnee (5) 

dans une position predeterminee par au moins une face 
d'appui (6; 6*) fagonnee sur celle-ci. 



wo 2004/016894 ^^r/FR2003/002535 

17 

5. Proc6d6 suivant la revendication 4^ caract^ris^ en ce 
que la pidce de soutien . constituant la pidce 
suppl^mentaire est utilis^e comme partie du moule 
utilise pour mettre en forme la piece fagonn^e, en 
pressant la piece de soutien pour le formage sur la 
masse de plastique constituant la piece fagonn^e. 



6. Proc6de suivant la revendication 4, caracterise en ce 
que la piece de soutien constituant la piece 

10 supplementaire est utilisee comme partie du moule 

utilise pour mettre en forme la pi^ce fagonnee, en la 
fixant d'abord dans une position spatiale pr6d6termin6e 
a I'interieur du dispositif et en remplissant ensuite 
avec la masse plastique un espace intermediaire existant 

15 dans la region d' assemblage entre la piece de soutien 

mise en place et la surface du vitrage, 

7. Procede suivant I'une quelconque des revendi cat ions 
prec€dentes, caract6ris6 en ce que la pi^ce de soutien 

20 est assembl^e & la piece fagonnee par collage, soit par 

un adhSsif depose en plus soit par adherence directe 
entre la piSce fagonn^e et la piece de soutien. 

8. Procede suivant I'une quelconque des revendications 
25 precedentes, caracterise en ce que la piece de soutien 

est assemblee & la piece fagonnee a I'aide de moyens 
d' assemblage mecaniques, en particulier par serrage 
et/ou emboitement. 



3 0 9. Proc^dS suivant la revendication 1, 2 ou 3, caractSris6 
en ce que la piece fagonnee elle-m§me forme au moins une 
partie de la piece de soutien, en particulier toute la 
pi^ce de soutien. 



35 10. Vitrage pour deplagable en hauteur v^hicule (1), en 

particulier pour une portiere de vShicule avec un 

guidage de vitrage sans cadre, avec un vitrage 

transparent (2) , en particulier courbe, sur le bord 
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inf 6rieur duquel est f ix4e une pidce de soutien (3 , 3 ' ) 
qui coopSre avec un dispositif d' entrainement et/ou de 
guidage, caract6ris6 en ce que la position spatiale de 
la piSce de soutien fix^e (3, 3») est orient^e par 
rapport a la vitre (2; 20) a I'aide d'une piece fagonn^e 
(5) formee sur le vitrage, sur plusieurs points 
predetermines (PI, V2 , P3) , dent au moins deux sont 
situ^s sur une arete de fertneture du vitrage. 



10 11. Vitrage pour vehicule suivant la revendication 10, 
caracterise en ce que la pidce fagonnee (5) pr^sente une 
face d'appui (6, 6') orientee par rapport k plusieurs 
points predetermines (PI, P2, P3) de sa surface, pour le 
positionnement de la pidce de soutien (3) . 

15 

12. Vitrage pour vehicule suivant la revendication 10 ou 11, 
caracterise en ce que deux des points predetermines (PI, 
P2) se trouvent dans la region de l"ar§te superieure de 
la vitre (2) cooperant avec une garniture et un autre 

20 point (P3) est dispose a proximite de la pidce fagonnee 

(5) mise en place. 

13. Vitrage pour vehicule suivant l*une quelconque des 
precedentes revendications de produit, caracterise en ce 

25 que la pidce fagonnee (5) se compose d'une matiere 

plastique durcissable ou thermoplastique . 

14. Vitrage pour vehicule suivant I'une quelconque des 
precedentes revendications de produit, caracterise en ce 

3 0 qu'il est prevu dans la region de la piece de soutien 

(3, 3') des faces d'appui (6, 6') orientees de la pidce 
fagonnee (5) , sur les deux faces principales opposees de 
la vitre (2) . 

35 15. Vitrage pour vehicule suivant I'une quelconque des 
precedentes revendications de produit, caracterise en ce 
que la pidce de soutien (3, 3') est pourvue d'un trou 



wo 2004/016894 ^^r/FR2003/002S35 

19 

filets ou d '11110 tige filetSe pour 1' assemblage & un 

dispositif d ' entrainement ou de guidage. 



16. Vitrage pour v^hicule suivant I'une quelconque des 
5 precedentes revendications de produit, caracterise en ce 

que le vitrage (2), la face d'appui {6, 6') et 
eventuellement la pidce de soutien (3, 3*) sent 
respect ivement pourvus d'au moins un evidement (4), les 
evidements alignes l*un avec 1' autre etant traverses par 
10 un boulon ou une vis pour 1 ' assemblage avec un 

dispositif d ' entralnetnent ou de guidage. 
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